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Fdrdervorrichtung zum F6rdern von Werkstucken durch einen Be- 
handlungsbereich zur Oberf lachenbehandlung der Werkstiicke 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fordervorrichtung zum 
F6rdern von Werkstiicken, insbesondere von Fahrzeugkarosse- 
rien, durch einen Behandlungsbereich zur Oberf lachenbehand- 
lung der Werkstiicke, die einen Forderer umfaBt, der die an 
jeweils einer Halterung gehaltenen Werkstiicke in den Be- 
handlungsbereich einbringt, durch den Behandlungsbereich for- 
dert und aus dem Behandlungsbereich wieder ausbringt. 

Eine solche Fdrdervorrichtung ist aus der DE 196 41 048 Al 
bekannt . 

Bei dieser bekannten Fordervorrichtung werden Fahrzeugkaros- 
serien 16sbar auf jeweils einem Haltergestell angeordnet, das 
mittels FGrderketten langs einer F6rderrichtung gefordert 
wird und das um eine senkrecht zur Forderrichtung ausgerich- 
tete horizontale Achse drehbar ist. Mittels an dem Halterge- 
stell vorgesehener Hebel mit Rollen, die an ortsfesten Leit- 
schienen abrollen, wird das Haltergestell mit der darauf 
angeordneten Fahrzeugkarosserie wahrend seiner Translations- 
bewegung l£ngs der Fdrderrichtung zusatzlich so gedreht, daB 
die daran angeordnete Fahrzeugkarosserie in ein Behandlungs- 
bad eintaucht, durch das Behandlungsbad gefordert und aus dem 
Behandlungsbad wieder herausbewegt wird. 

Die FSrderung der Haltergestelle mittels FSrderketten bei der 
bekannten Fdrdervorrichtung bringt die Nachteile mit sich, 
daB ein solcher Kettentrieb sehr wartungsintensiv ist, da 
beispielsweise die Forderketten geschmiert werden mtissen. 
Ferner sind die FOrderketten einem hohen VerschleiS unterwor- 
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fen, so daB die FSrderketten immer wieder ersetzt werden mus- 
sen. Tritt an einer Ferderkette ein Defekt auf, so muB die 
gesamte durch die F6rdervorrichtung umlaufende Kette aus der 
F5rderrichtung entnommen werden. Der VerschleiS der F5rder- 
ketten steigt noch an, wenn die FGrderketten im Behandlungs- 
bereich oder in dessen N^he aggressiven DSmpfen ausgesetzt 
sind. Ferner besteht stets die Gefahr, daB der Behandlungsbe- 
reich, beispielsweise ein Tauchlackierbecken, durch Kettenab- 
rieb verunreinigt wird. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine FSrdervorrichtung der eingangs genannten Art: zu schaf- 
fen, welche weniger wartungsintensiv ist als die bekannten 
FGrdervorrichtungen . 

Diese Aufgabe wird bei einer Fordervorrichtung mit den Merk- 
malen des Oberbegriffs von Anspruch 1 erf indungsgemaLB dadurch 
gelQst, daB die Halterungen jeweils einen sich langs einer 
F5rderrichtung translativ bewegenden Basisteil und einen 
Drehteil, an welchem das Werkstiick angeordnet ist und welcher 
drehbar an dem Basisteil gehalten ist, umfassen und daB der 
FOrderer mindestens eine Antriebseinrichtung umfaBt, mittels 
derer jeweils mindestens eine direkt angetriebene Halterung 
direkt zu einer Bewegung langs der FSrderrichtung antreibbar 
ist, wobei die Bewegung der direkt angetriebenen Halterung 
durch Kontakt der direkt angetriebenen Halterung mit minde- 
stens einer indirekt angetriebenen Halterung auf die indirekt 
angetriebene Halterung ubertragen wird. 

Das erf indungsgemaBe Konzept zur Erzeugung der Translati- 
onsbewegung der Halterungen langs der FGrderrichtung bietet 
den Vorteil, daB auf ein durch die Fordervorrichtung umlau- 
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fendes Forderelement, wie beispielsweise eine Forderkette 
verzichtet werden kann. Aufgrund des Verzichts auf ein sich 
durch die FSrderrichtung hindurcherstreckendes F6rderelement 
xst die erfindungsgemase Fordervorrichtung besonders war- 
tungsarm, da die sonst erforderliche Schmierung des Forder- 
elements entfallt. Ferner besteht durch den Wegfall des FSr- 
t derelements keine Gefahr mehr, daB der Behandlungsbereich 
bexspielsweise ein Tauchbecken, durch von dem FOrderelement 
stammenden Abrieb verschmutzt wird. 

Ferner unterliegt die erf indungsgemSBe FSrdervorrichtung 
exnem geringeren VerschleiB als eine ein umlaufendes Endlos- 
forderelement verwendende Fordervorrichtung . 

Da die Halterungen bei der erf indungsgemaBen Fordervorrich- 
tung nicht an einem umlaufenden Forderelement festgelegt 
sxnd, konnen einzelne Halterungen ohne wei teres aus der For- 
dervorrichtung entnommen werden, wenn dies fur Wartungs- oder 
Reperaturzwecke erforderlich wird. Die durch die Entnahme 
exner einzelnen Halterung entstehende LUcke wird dabei umge- 
hend dadurch geschlossen, daB eine in der F6rderrichtung hin- 
ter der entnommenen Halterung angeordnete Halterung sich auf 
dxe in der Forder richtung vor der entnommenen Halterung ange- 
ordnete Halterung zu bewegt, bis die beiden Halterungen mit- 
exnander in Kontakt kommen. im Gegensatz zur Entnahme einer 
an einem umlaufenden Endlos forderelement festgelegten Halte- 
rung entsteht somit keine bleibende Lucke zwischen den durch 
den Behandlungsbereich geforderten Halterungen. 

Ferner konnen die Halterungen an Lauf- und/oder Fuhrungs- 
schienen gefuhrt werden, die seitlich neben dem Behandlungs- 
bereich in ausreichendem Abstand von demselben angeordnet 
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sind, so daB diese Schienen keinen aggressiven Dampfen aus 
dem Behandlungsbereich ausgesetzt sind. 

Ferner konnen die Halterungen der erf indungsgemaBen Forder- 
vorrichtung mit einem verwindungssteifen Rahmen versehen 
sein, welcher gewahrleistet, daB sich die Halterungen wahrend 
ihrer Bewegung durch den Behandlungsbereich nicht um eine 
senkrecht zur Forderrichtung ausgerichtete Drehachse verdre- 
hen. Bei der bekannten Fordervorrichtung mit Kettentrieb ist 
eine solche Verdrehung nicht ausgeschlossen, da die Verbin- 
dung der Halterungen mit den Forderketten nicht verwindungs- 
steif ist und bei Verwendung mehrerer Forderketten die Bewe- 
gungsgeschwindigkeiten der FSrderketten voneinander abweichen 
konnen . 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erf indungsgemaBen 
Fordervorrichtung ist vorgesehen, daB der Forderer als Schub- 
plattformforderer ausgebildet ist und die Halterungen Jewells 
als eine Schubplattform ausgebildet sind. 

Gunstig ist es, wenn der Basisteil der jeweils direkt ange- 
triebenen Halterung mit dem Basisteil der indirekt angetrie- 
benen Halterung in Kontakt steht. 

Um zu erreichen, daB die mittels einer Antriebseinrichtung 
des FOrderers uberbrtickbare Forderstrecke moglichst lang 
wird, ist vorteilhafterweise vorgesehen, daB die Bewegung der 
jeweils direkt angetriebenen Halterung auf mindestens zwei 
indirekt angetriebene Halterungen iibertragen wird. 

Die direkt angetriebene Halterung und die Mehrzahl von indi- 
rekt angetriebenen Halterungen bilden zusammen eine Halterun- 
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genreihe, die sich als Einheit langs der Forderrichtung be- 
wegt . 

Zur Art der Antriebseinrichtung wurden bislang noch keine na- 
heren Angaben gemacht. Grundsatzlich kommt jede Art von An- 
trieb in Betracht, welche dazu geeignet ist, die direkt ange- 
triebene Halterung in Bewegung langs der Forderrichtung zu 
versetzen. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB die Antriebseinrichtung einen Reibradantrieb um- 
faBt. 

Urn zu erreichen, daB die Halterungen einer Halterungenreihe 
nicht auseinanderlaufen, sondern stets in Kontakt miteinander 
bleiben, ist es von Vorteil, wenn der FOrderer mindestens 
eine Bremseinrichtung umfaBt, mittels derer jeweils minde- 
stens eine sich langs der FSrderrichtung bewegende Halterung 
abbremsbar ist. 

Auch diese Bremseinrichtung kann beispielsweise eine Reibrad- 
bremse umfassen. 

Um einen kontinuierlichen Betrieb des Forderers zu ermOgli- 
chen, werden die Halterungen vorzugsweise in dem Forderer im 
Kreislauf gefdrdert. 

Um den Platzbedarf des FSrderers zu vermindern, kann vorgese- 
hen sein, daB der Forderer einen Vorlaufbereich und einen 
uber oder unter dem Vorlaufbereich angeordneten Rucklaufbe- 
reich fUr die Halterungen umfaBt. In diesem Falle umfaBt der 
Fdrderer eine Anhebestation zum Anheben und/oder eine Absenk- 



A 55 880 f 
27. April 2001 
f-275 



t 



station zum Absenken der Halterungen, urn die Halterungen zwi- 
schen dem Niveau des Vorlaufbereichs und dem Niveau des RUck- 
laufbereichs transportieren zu konnen. 

Alternativ hierzu kann auch vorgesehen sein, daB der F6rderer 
exnen in derselben Ebene neben de m Vorlaufbereich angeordne- 
ten Rucklaufbereich fur die Halterungen umf aBt. In diesem 
Falls umfaBt der Forderer mindestens eine Quertransportein- 
rxchtung, urn die Halterungen von dem Vorlaufbereich in den 
Rucklaufbereich und wieder zurUck in den Vorlaufbereich far- 
dern zu konnen. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 1st vorge- 
sehen, daB an dem Basisteil einer Halterung mindestens eine 
Laufrolle angeordnet 1st, welche bei der Bewegung der Halte- 
rung langs der Forderrichtung auf einer Laufschiene abrollt. 

Urn das an jeweils einer Halterung gehaltene WerkstUck in de- 
fmxerter Weise in den Handlungsbereich hineindrehen und aus 
dem Behandlungsbereich wieder herausdrehen zu konnen, umfaBt 
der Drehteil einer Halterung vorteilhaf terweise mindestens 
exn Fuhrungselement und umfaBt der F6rderer mindestens eine 
FUhrungsbahn, an welcher das Fuhrungselement so gefuhrt wird 
daB der Drehteil relativ zu dem Basisteil gedreht wird. 

Urn die FUhrungsbahn des FOrderers moglichst einfach gestalten 
zu konnen, 1st es von Vorteil, wenn der Drehteil mehrere FUh- 
rungselemente umfaBt, die wahrend der Drehung des Drehteils 
nacheinander an der FUhrungsbahn gefUhrt werden. 

Ferner kann vorgesehen sein, daB die FUhrungsbahn mehrere 
langs der Forderrichtung auf einanderfolgende FUhrungsbahnab- 
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leweiT 6 Umfa6t ' " d6nen ° rehU ^ des Drehteils 

jewexls ernes der Fuhrungselemente geftthrt wird. 

U. *s ZU ermagiichen, daB Fuhrungselemente des Drehteils aus 
der Fuhrungsbahn austreten oder in die Fuhrungsbahn eintre- 
ten, xst es gunstig, wenn die langs der F6rderrichtung auf- 
emanderfolgenden Fuhrungsbahnabschnitte langs der F S rder- 
richtung voneinander beabstandet sind. 

Die Fuhrungsbahn des FSrderers kann besonders einfach gestal- 
tet werden, wenn die Fuhrungselemente des Drehteils so ange- 
ordnet sind, daB die Winkelabstande einander benachbarter 
Fuhrungselemente bezuglich der Drehachse des Drehteils minde- 
stens zwei verschiedene Werte aufweisen. 

insbesondere kann vorgesehen sein, daB die Winkelabstande 
exnander benachbarter Fuhrungselemente bezuglich der Dreh- 
achse des Drehteils abwechselnd ungefahr 60= und ungefahr 
120° betragen. 

Weitere Merkmale und Vcrteile der Erfindung sind Gegenstand 
der nachfolgenden Beschreibung und zeichnerischen Darstellung 
eines Ausf uhrungsbeispiels . 

In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. la und lb eine schematische Seitenansicht einer FOrder- 
vorrichtung zum FSrdern von Fahrzeugkarosserien durch sin Be- 
handlungsbad zur Oberf lachenbehandlung der Fahrzeugkarosse- 
rien; 
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Fig. 2a und 2b eine schematische Draufsicht auf die F5rder- 
vorrichtung aus den Fig. la und lb; 

Fig. 3 eine vergrSBerte schematische Seitenansicht des zentra- 
len Vorlauf bereichs der Fordervorrichtung mit dem Behand- 
lungsbad, in der ein Drehkreuz einer Fahrzeugkarosserie-Hal- 
terung in mehreren auf einanderf olgenden Bewegungsphasen dar- 
gestellt ist; 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf den zentralen Vor- 
lauf bereich der Fordervorrichtung mit dem Behandlungsbad; 

Fig. 5 einen schematischen Schnitt durch eine auf einer Fahr- 
zeugkarosserie-Halterung angeordnete Fahrzeugkarosserie und 
das Behandlungsbad; 

Fig. 6 eine schematische Draufsicht auf eine Fahrzeugkarosse- 
rie-Hal terung ; 

Fig. 7 bis 15 schematische Seitenansichten des zentralen Vor- 
lauf bereichs der Fordervorrichtung, in denen mehrere auf ein- 
anderf olgende Bewegungsphasen der Fahrzeugkarosserie-Halte- 
rungen und der daran angeordneten Fahrzeugkarosserien darge- 
stellt sind. 

Gleiche Oder funktional Squivalente Elemente sind in alien 
Figuren mit denselben Bezugszeichen bezeichnet. 

Eine in den Fig. la, lb bis 15 dargestellte, als Ganzes mit 
100 bezeichnete Fordervorrichtung zum F6rdern von auf Skid- 
rahmen 102 angeordneten Fahrzeugkarosserien 104 durch ein in 
einem Tauchbecken 106 angeordnetes Behandlungsbad 108 (bei- 
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spielsweise ein Tauchlackierbad ) zur Oberf lachenbehandlung 
der Fahrzeugkarosserien 104 umfafit elne eingangsseitige Ab- 
senkstation 110 zum Absenken von als Schubplattformen 112 
ausgebildeten Fahrzeugkarosserie-Halterungen von einem auf 
einem oberen Niveau angeordneten Rucklauf bereich 114 zu einem 
auf einem unteren Niveau angeordneten Vorlauf bereich 116 der 
F6rdervorrichtung 100. 

Ferner umfaBt die Fordervorrichtung 100 eine ausgangsseitige 
Anhebestation 118, in welcher die Schubplattformen 112 von 
dem Niveau des Vorlaufbereichs 116 auf das Niveau des Riick- 
laufbereichs 114 angehoben werden. 

Zum Absenken bzw. Anheben der Schubplattformen 112 konnen die 
Absenkstation 110 bzw. die Anhebestation 118 beispielsweise 
mit jeweils einem Scherenhubtisch versehen sein. 

Die auf den Skidrahmen 102 angeordneten Fahrzeugkarosserien 
104 werden in der Absenkstation 110 auf eine leere Schub- 
plattform 112 aufgesetzt, an derselben arretiert und dann 
langs einer Fdrderrichtung 120 durch den Vorlauf bereich 116 
gefordert, wobei die Fahrzeugkarosserien 104 auf im folgenden 
noch naher zu beschreibende Weise in das Behandlungsbad 108 
eingebracht und aus demselben wieder ausgebracht werden. 

In der Anhebestation 118 wird die auf dem Skidrahmen 102 an- 
geordnete Fahrzeugkarosserie 104 von der Schubplattf orm 112 
gel6st und mittels einer (nicht dargestellten) weiteren For- 
dervorrichtung aus der Anhebestation 118 heraus in einen 
nachfolgenden Behandlungsabschnitt, beispielsweise in einen 
Trockner, geffirdert. 
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Die leere Schubplattform 112 wird in der Anhebestation 118 
auf das Niveau des Rucklaufbereichs 114 angehoben und durch 
den Riicklaufbereich 114 langs einer Riicklauf richtung 122 in 
die Absenkstation 110 zuriickgefordert, in welcher die leere 
Schubplattf orm 112 wieder auf das Niveau des Vorlauf bereichs 
116 abgesenkt wird, um erneut eine auf einem Skidrahmen 102 
angeordnete Fahrzeugkarosserie 104 aufzunehmen. 

Die Schubplattformen 112 werden demnach im Kreislauf durch 
die Absenkstation 110, den Vorlauf bereich 116, die Anhebesta- 
tion 118 und den Riicklaufbereich 114 gefdrdert. 

Der Aufbau einer Schubplattf orm 112 wird im folgenden unter 
Bezugnahme auf die Fig. 6 naher beschrieben. 

Jede Schubplattform 112 umfafit einen Basisteil 124 mit einem 
im wesentlichen rechteckigen Grundrahmen 126, der aus paral- 
lel zu einer Langsrichtung 128 der Schubplattform 112 ausge- 
richteten Langstragern 130 und aus die Langstrager an deren 
Enden miteinander verbindenden Quertragern 132 zusammenge- 
setzt ist. 

Von jedem Ende jedes der Langstrager 130 erstreckt sich je- 
weils ein Rollentrager 134 senkrecht nach unten (siehe Fig. 
5). Am unteren Ende jedes Rollentragers 134 ist jeweils eine 
Laufrolle 136 mit einem der Langsmittelebene 138 der Schub- 
plattform 112 zugewandten Spurkranz 140 drehbar gelagert. 



Wie aus Fig. 3 zu ersehen ist, sind jeweils ein in der For- 
derrichtung 120 vorne liegender Rollentrager 134 und ein in 
der Forderrichtung 120 hinten liegender Rollentrager an ihren 
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unteren Enden mittels eines unteren Langstragers 142 mitein- 
ander verbunden. 

Zusatzliche Verstrebungen 144, welche jeweils einen Rollen- 
trager 134 mit einem zentralen Bereich eines Langstragers 130 
verbinden, dienen der Erh5hung der Stabilitat des Basisteils 
124. 

Ferner umfaSt die Schubplattf orm 112 einen Drehteil 146 (Fig. 
6) mit einem im wesentlichen rechteckigen Drehrahmen 148 , der 
(in einer Ruhestellung des Drehteils 146) parallel zu der 
Langsrichtung 128 ausgerichtete Langstrager 150 und diese 
L£ngstr£ger an ihren Enden miteinander verbindende auBere 
Quertrager 152 umfaBt. 

Zwischen den SuSeren QuertrSgern 152 sind, beispielsweise 
zwei, weitere innere Quertrager 154 vorgesehen, die ebenfalls 
die Langstrager 150 des Drehrahmens 148 miteinander verbinden 
und Skid-Spannvorrichtungen 156 zur Aufnahme und Arretierung 
eines Skidrahmens 102 tragen. 

Ferner ist eine Drehwelle 158 vorgesehen, welche sich langs 
der Quermittelebene 160 der Schubplattf orm durch die Langs- 
trager 150 des Drehrahmens 148 hindurcherstreckt, mit den 
LSngstragern 150 mittels Anschraubf lanschen 162 drehfest ver- 
bunden und in an der Oberseite der Langstrager 130 des Basis- 
teils 124 festgelegten Lagerbocken 164 frei drehbar gelagert 
ist. 

Somit ist der Drehteil 146 relativ zu dem Basisteil 124 urn 
die Drehachse 166 der Drehwelle 158 urn beliebige Winkel dreh- 
bar. 
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Wie ferner aus den Fig. 3 bis 6 zu ersehen 1st, sind die 
beiden ttber die LagerbOcke 164 uberstehenden Enden der Dreh- 
welle 158 mit jeweils einem als Fiihrungselement dienenden 
Drehkreuz 168 versehen, von denen jedes einen unteren vorde- 
ren Schenkel 170a, einen oberen vorderen Schenkel 170b einen 
^ oberen hinteren Schenkel 170c und einen unteren hinteren 

Schenkel 170d umfaBt, wobei der untere vordere Schenkel 170a 
mxt dem oberen vorderen Schenkel 170b einen Winkel von unge- 
fahr 60% mit den, oberen hinteren Schenkel 170c einen Winkel 
180" und mit dem unteren hinteren Schenkel 170d einen Winkel 
von ungefahr 240° (oder 120°) einschliefit. 

In der Ruhestellung des Drehteils 146 schlieBt der untere 
vordere Schenkel 107a mit der Horizontalen einen Winkel von 
ungefahr 30° ein. 

An dem freien Ende jedes der Schenkel 170a, 170b, 170c und 
170d ist jeweils eine Nockenrolle 172a, 172b, 172c bzw. 172d 
drehbar gelagert. 

Die Drehkreuze 168 mit den Nockenrollen 172a bis 172d dienen 
dazu, eine Drehbewegung des Drehteils 146 zu steuern, wie im 
folgenden noch ausfiihrlich erlautert werden wird. 

Die vorstehend beschriebene Schubplattf orm 112 wird in der 
Absenkstation 110 mit den Laufrollen 136 auf zwei sich paral- 
lel zur Forderrichtung 120 erstreckende, quer zur Forderrich- 
tung 120 voneinander beabstandete Laufschienen 174 (siehe 
Fig. 5) aufgesetzt, derart, daS die Laufrollen 136 auf der 
Oberseite der Laufschienen 174 abrollen konnen und die Spur- 
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kranze 140 der Laufrollen 136 eine Bewegung der Schubplatt- 
form 112 senkrecht zur Forderrichtung 120 verhindem. 

Statt der Spurkranze 140 an den Laufrollen 136 kCnnen auch 
separate Seitenfuhrungsrollen an der Schubplattf orm 112 vor- 
gesehen sein, urn eine Bewegung derselben senkrecht zur FSr- 
derrichtung 120 zu verhindern. 

Wie am besten aus Fig. 5 zu ersehen ist, greifen die Nocken- 
rollen 172a und 172d an den unteren Schenkeln der Drehkreuze 
168 in zwei Fiihrungsbahnen 176 ein, die sich parallel zur 
F5rderrichtung 120 erstrecken und quer zur FGrderrichtung 120 
voneinander beabstandet sind. 

Im vorliegenden Fall ist jede Flihrungsbahn 176 als U-Profil- 
element mit einem unteren horizontalen Schenkel 178, einem 
oberen horizontalen Schenkel 180 und einem die beiden hori- 
zontalen Schenkel 178 und 180 miteinander verbindenden verti- 
kalen Steg 182 ausgebildet. 

- ' Die unteren Nockenrollen 172a und 172d rollen auf der Ober- 
seite des unteren horizontalen Schenkels 178 ab und verhin- 
dern so, bei horizontal verlaufender Flihrungsbahn 176, eine 
Drehung des Drehteils 146 relativ zu dem Basisteil 124 der 
Schubplattf orm 112. 

Wie bereits erwahnt, wird in der Absenkstation 110 jeweils 
eine auf einem Skidrahmen 102 angeordnete Fahrzeugkarosserie 
mittels einer (nicht dargestellten ) Fordervorrichtung in die 
Absenkstation 110 gef5rdert, auf eine leere Schubplattf orm 
112 abgesetzt und mittels der Skid-Spannvorrichtung 156 Ids- 
bar an dem Drehteil 146 festgelegt. 
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Jeder der Skidrahmen 102 1st in der an sich bekannten Weise 
aufgebaut und umfaBt insbesondere jeweils zwei Skidkufen 184 
(Fig. 5), welche parallel zur Fahrzeugkarosserie- Langsrich- 
tung ausgerichtet und quer zu dieser Richtung voneinander be- 
abstandet sind, vertikale Stiitzen 186, welche Quertraversen 
188 tragen, sowie die beiden Skidkufen 184 miteinander ver- 
bindende Querstreben 190 (Fig. 4). 

Die Fahrzeugkarosserie 104 ist mittels an sich bekannter und 
darum hier nicht im einzelnen beschriebener Fahrzeugkarosse- 
rie-Spannvorrichtungen 192 losbar an den Quertraversen 188 
des Skidrahmens 102 festgelegt (Fig. 5). 

Wie aus Fig. 5 zu ersehen ist, greifen die Skid-Spannvorrich- 
tungen 156 des Drehteils 146 der Schubplattform 112 an den 
Skidkufen 184 des Skidrahmens 102 an. 

Wie aus der Fig. 2a zu ersehen ist, ist in der Absenkstation 
} 110 zu beiden Seiten der Schubplattform 112 jeweils ein Reib- 
radantrieb 192 mit jeweils einem Reibantriebsrad 194 angeord- 
net, wobei jedes Reibantriebsrad 194 motorisch zu einer Dreh- 
bewegung um eine vertikale Achse antreibbar ist und an seinem 
Umfang mit jeweils einem der unteren LangstrSger 142 des Ba- 
sisteils 124 der Schubplattform 112 in Kontakt steht, so daB 
die Schubplattform 112 langs der Forderrichtung 120 in Bewe- 
gung gesetzt wird, wenn die Reibantriebsrader 194 in Drehbe- 
wegung (von oben gesehen im Uhrzeigersinn ) versetzt werden. 

Nachdem eine Fahrzeugkarosserie 104 mit ihrem Skidrahmen 102 
an der in der Absenkstation 110 befindlichen Schubplattform 
112 festgelegt worden ist, werden die Reibradantriebe 192 der 
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Absenkstation 110 in Betrieb genommen, urn die Schubplattform 
112 in einen sich an dieselbe anschlieSenden Einlauf abschnitt 
196 des Vorlaufbereichs 116 der Fordervorrichtung 100 zu for- 
dern . 

Auch der Einlaufabschnitt 196 ist beiderseits der zur for- 
dernden Schubplattformen 112 mit jeweils einem Reibradantrieb 
198, der jeweils ein Reibantriebsrad 200 umfaSt, versehen. 

Wahrerid die Reibradantriebe 192 in der Absenkstation 110 
taktweise arbeiten, arbeiten die Reibradantriebe 198 des Ein- 
lauf abschnittes 196 kontinuierlich, urn eine in den Einlaufab- 
schnitt 196 eingelaufene Schubplattf orra 112 mit einer Ein- 
laufgeschwindigkeit weiterzuf ordern, bis sie gegen die hin- 
terste Schubplattf orm einer mit einer ProzeSvorschubgeschwin- 
digkeit geforderten Schubplattf ormenreihe 202 anstSSt, deren 
Schubplattformen sich gemeinsam durch einen an den Einlaufab- 
schnitt 196 anschlieSenden Hauptabschnitt 204 des Vorlaufbe- 
reichs 116 bewegen, und darauf von Hauptreibradantrieben an- 
getrieben wird. 

Wie aus den Fig. la, lb, 2a, 2b und 7 bis 15 zu ersehen ist, 
stehen die Schubplattformen 112 der Schubplattf ormenreihe 202 
in der Weise miteinander in Kontakt, daB die vorderen Enden 
der Langstrager 130 und die vorderen Rollentrager 134 einer 
in der Forderrichtung 120 welter hinter liegenden Schubplatt- 
form 112 mit den hinteren Enden der Langstrager 130 und den 
hinteren Rollentragern 134 der in der Forderrichtung 120 un- 
mittelbar vor der ersteren Schubplattform 112 liegenden 
Schubplattform 112 in Kontakt stehen. Durch diesen unmittel- 
baren Kontakt zwischen langs der Forderrichtung 120 aufeinan- 
derfolgenden Schubplattformen 112 ist es maglich, eine Vor- 
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wartsbewegung bzw. eine vorwartsgerichtete Antriebskraf t von 
einer in der Forderrichtung 120 weiter hinten liegenden 
Schubplattform 112 auf die in der FSrderrichtung 120 weiter 
vorne liegende Schubplattform 112 zu ubertragen. 

Von den zu der Schubplattf ormenreihe 202, die sich durch den 
Hauptabschnitt 204 des Vorlaufbereichs 116 der Fordervorrich- 
tung 100 bewegt, gehorenden Schubplattf ormen 112 wird daher 
nur die jeweils hinterste Schubplattform 112a mittels am An- 
fang des Hauptabschnittes 204 angeordneter Hauptreibradan- 
triebe 206 direkt angetrieben, wahrend die weiter vorne lie- 
genden Schubplattformen 112b der Schubplattf ormenreihe 202 
lediglich indirekt, Uber den Kontakt zu der jeweils weiter 
hinten liegenden Schubplattform 112, angetrieben werden. 

Da die Hauptreibradantriebe 206 direkt Oder indirekt die ge- 
samte Schubplattf ormenreihe 202 antreiben mUssen, sind diese 
jeweils mit einer Mehrzahl von Reibantriebsradern 208, bei- 
spielsweise mit jeweils vier Reibantriebradern 208, versehen. 

Auf diese Weise wird jede der Schubplattformen 112 als Be- 
standteil der Schubplattf ormenreihe 202 durch den Hauptab- 
schnitt 204 und insbesondere iiber das zwischen den Laufschie- 
nen 174 angeordnete und das Behandlungsbad 108 enthaltende 
Tauchbecken 106 hinweg gefordert. 

Urn die Fahrzeugkarosserien 104 im Anf angsbereich des Behand- 
iungsbads 108 in das Behandlungsbad 108 einzubringen und die 
Fahrzeugkarosserien 104 im Endbereich des Behandlungsbads 108 
wieder aus dem Behandlungsbad 108 auszubringen, wird der 
Drehteil 146 jeder Schubplattform 112 relativ zu dem Basis- 
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teil 124 der Schubplattform 112 gedreht, wobei der Ablauf der 
Drehbewegung mittels der Drehkreuze 168 gesteuert wird. 

Zu diesem Zweck weist jede der Fuhrungsbahnen 176 im Bereich 
des Behandlungsbads 108 vier aufeinanderfolgende Fiihrungs- 
bahnabschnitte 210a, 210b, 210c und 210d auf. 

Wie aus Fig. 3 und aus den Fig. 7 bis 15 zu ersehen ist 
weist der erste Fuhrungsbahnabschnitt 210a im wesentlichen 
die Form eines V auf, mit einem ersten Teilabschnitt, welcher 
unter einem Winkel von ungefahr 45° nach unten gerichtet ist 
und einem zweiten Teilabschnitt, welcher unter einem Winkel ' 
von ungefahr 45' nach oben gerichtet ist. 

Am Ende des zweiten Teilabschnitts des ersten Fuhrungsbahnab- 
schnitts 210a ist die FUhrungsbahn 176 unterbrochen . Der 
langs der Forderrichtung 120 im Abstand von dem ersten Fuh- 
rungsbahnabschnitt 210a angeordnete zweite Fuhrungsbahnab- 
schnitt 210b fiihrt von dem unteren Fuhrungsbahnniveau unter 
einem Winkel von ungefahr 45' auf das obere Fuhrungsbahnni- 
veau, wo die Fuhrungsbahn 176 wiederum unterbrochen wird. 

Der langs der Forderrichtung 120 im Abstand von dem zweiten 
Fuhrungsbahnabschnitt 210b angeordnete dritte Fuhrungsbahnab- 
schnitt 210c weist wie der erste Fuhrungsbahnabschnitt 210a 
im wesentlichen die Form eines V auf, wobei ein erster Teil- 
abschnitt des dritten Fuhrungsbahnabschnitts 210c von dem 
oberen Fuhrungsbahnniveau unter einem Winkel von ungefahr 45 • 
zu dem unteren Fuhrungsbahnniveau fiihrt und ein zweiter Teil- 
abschnitt des dritten Fuhrungsbahnabschnitts 210c unter einem 
Winkel von ungefahr 45 • von dem unteren Fuhrungsbahnniveau 
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zuruck auf das obere Fuhrungsbahnniveau flihrt, wo die Fuh- 
rungsbahn 176 wiederum unterbrochen ist. 

Der langs der F6rderrichtung 120 im Abstand von dem dritten 
Fuhrungsbahnabschnitt 210c angeordnete vierte Fuhrungsbahnab- 
schnitt 210d fuhrt von dem unteren Fuhrungsbahnniveau unter 
einem Winkel von ungefahr 45° zu dem oberen Fuhrungsbahnni- 
veau, von wo aus die Fuhrungsbahn 176 wieder horizontal ver- 
lauft. 

Gelangt eine Fahrzeugkarosserie Kl in den Anf angsbereich des 
Behandlungsbads 108 (siehe Fig. 7), so lauft die untere vor- 
dere Nockenrolle 172a des Drehkreuzes 168 der zugehdrigen 
Schubplattform 112 in dem ersten Fuhrungsbahnabschnitt 210a 
von dem oberen Fuhrungsbahnniveau auf das untere Fuhrungs- 
bahnniveau, wodurch das Drehkreuz 168, der Drehteil 146 und 
die drehfest damit verbundene Fahrzeugkarosserie Kl urn einen 
Winkel von ungefahr 60° (in der Blickrichtung der Fig. 7 ge- 
sehen im Uhrzeigersinn) urn die Drehachse 166 gedreht werden. 
Dabei taucht der vordere Bereich der Fahrzeugkarosserie Kl in 
das Behandlungsbad 108 mit dem Badspiegel 212 ein (siehe 
Fig. 8). 

Urn diese Drehbewegung zu ermoglichen, ist der obere Schenkel 
180 der Fuhrungsbahn 176 an einer vor dem ersten Fuhrungs- 
bahnabschnitt 210a liegenden Stelle mit einer Unterbrechung 
214 versehen, durch welche die untere hintere Nockenrolle 
172d aus der Fuhrungsbahn 176 austreten kann. 

wahrend der Basisteil 124 der Schubplattf orm 112 kontinuier- 
lich langs der F6rderrichtung 120 weiterbewegt wird, l^uft 
die untere vordere Nockenrolle 172a in dem zweiten Teilab- 
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schnitt des ersten Fiihrungsbahnabschnitts 210a wieder zuriick 
auf das obere Fuhrungsbahnniveau (siehe Fig, 9), wodurch der 
Drehteil 146 und die Fahrzeugkarosserie Kl im Uhrzeigersinn 
urn einen Winkel von ungefahr 60° weitergedreht werden, bis 
die untere vordere Nockenrolle 172a aus dem ersten Fuhrungs- 
bahnabschnitt 210a heraustritt und die obere vordere Nocken- 
rolle 172b in den zweiten Fiihrungsbahnabschnitt 210b eintritt 
(siehe Fig. 10). Zu diesem Zeitpunkt sind bereits der gesamte 
vordere Teil der Fahrzeugkarosserie Kl und nahezu das gesamte 
Dach der Fahrzeugkarosserie Kl in das Behandlungsbad 108 ein- 
getaucht . 

Bei kontinuierlicher Weiterbewegung des Basisteils 124 der 
Schubplattform 112 l£ngs der FSrderrichtung 120 lauft die 
obere vordere Nockenrolle 172b in dem zweiten Fiihrungsbahnab- 
schnitt 210b nach oben auf das obere Fuhrungsbahnniveau, wo- 
durch sich das Drehkreuz 168 mit dem Drehteil 146 und der 
Fahrzeugkarosserie Kl urn ungefahr weitere 60° in derselben 
Drehrichtung weiter dreht, bis die obere vordere Nockenrolle 
172b aus dem zweiten Fiihrungsbahnabschnitt 210b austritt und 
zugleich die obere hintere Nockenrolle 172c in den dritten 
Fuhrungsbahnsabschnitt 210c eintritt (siehe Fig. 11). 

In diesem Zustand ist der Drehteil 146 mit der Karosserie Kl 
urn 180° aus der Ruhelage gedreht worden, so daB sich die 
Fahrzeugkarosserie Kl nunmehr vollstandig in dem Behandlungs- 
bad 108 befindet. Die Fahrzeugkarosserie Kl konnte nun in 
dieser Kopf uberstellung, in welcher sich das Dach der Fahr- 
zeugkarosserie unterhalb der Bodengruppe der Fahrzeugkarosse- 
rie befindet, l£ngs der Forderrichtung 120 durch das Behand- 
lungsbad 108 gefGrdert werden, wenn zwischen dem zweiten Fiih- 
rungsbahnabschnitt 210b und dem dritten Fiihrungsbahnabschnitt 
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210c ein horizontaler Fuhrungsbahnabschnitt auf dem oberen 
Ftihrungsbahnniveau vorgesehen ware. 

Bei dem dargestellten Ausfvihrungsbeispiel 1st jedoch vorgese- 
hen, da8 die Fahrzeugkarosserie Kl, wahrend sie welter durch 
das Behandlungsbad 108 gefQrdert wird, sogleich wieder aus 
der Kopfiiberstellung heraus gedreht wird. 

Die obere hintere Nockenrolle 172c lauft namlich in dem 
ersten Tellabschnitt des dritten Fuhrungsbahnabschnitts 210c 
nach unten bis auf das untere Fuhrungsbahnniveau ( siehe Fig. 
12), wodurch das Drehkreuz 168 mit dem Drehteil 146 und der 
Fahrzeugkarosserie Kl um einen Winkel von ungefahr 60° (in 
der Blickrichtung der Fig. 12 gesehen) in. Uhrzeigersinn, also 
unter Beibehaltung der bisherigen Drehrichtung, welter ge- 
dreht wird, wodurch das Vorderteil der Fahrzeugkarosserie Kl 
wieder aus dem Behandlungsbad 108 auftaucht. 

Wahrend sich der Basisteil 124 der Schubplattf orm 112 langs 
der Forderrichtung 120 kontinuierlich weiterbewegt , lauft die 
obere hintere Nockenrolle 172c in dem zweiten Tellabschnitt 
des dritten Fuhrungsbahnabschnitts 210c wieder nach oben 
(siehe Fig. 13), bis die obere hintere Nockenrolle 172c aus 
dem dritten Fuhrungsbahnabschnitt 210c austritt und zugleich 
die untere hintere Nockenrolle 172d in den vierten Fuhrungs- 
bahnabschnitt 210d eintritt (Fig. 14). Hierdurch wird die 
Fahrzeugkarosserie Kl so welter gedreht, daB sich nur noch 
der Unterteil des hinteren Bereichs der Fahrzeugkarosserie Kl 
im Behandlungsbad 108 befindet. 



Gleichzeitig lauft die untere vordere Nockenrolle 172a des 
Drehkreuzes 168 der nachfolgenden Schubplattf orm 112, auf 
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welcher die Fahrzeugkarosserie K2 angeordnet ist, in dem 
ersten Fuhrungsbahnabschnitt 210a von dem oberen Fuhrungs- 
bahnniveau aus nach unten, wodurch die Fahrzeugkarosserie K2 
m das Behandlungsbad 108 hineingedreht wird. 

Unter fortwahrender kontinuierlicher vorwartsbewegung des Ba- 
sxsteils 124 langs der Forderrichtung 120 lauft die der Fahr- 
zeugkarosserie Kl zugeordnete untere hintere Nockenrolle 172d 
in dem vierten Fiihrungsbahnabschnitt 210d nach oben auf das 
obere Fuhrungsbahnniveau, wodurch sich das Drehkreuz 168 mit 
dem Drehteil 146 und der Fahrzeugkarosserie Kl wieder in die 
Ausgangsstellung, in welcher das Dach der Fahrzeugkarosserie 
Kl tiber der Bodengruppe der Fahrzeugkarosserie angeordnet 
ist, zuriickdreht (siehe Fig. 15). 

Hierbei tritt die untere vordere Nockenrolle 172a durch eine 
in der Forderrichtung 120 hinter dem vierten Fuhrungsbahnab- 
schnitt 210d liegende Unterbrechung 214 (siehe Fig. 14) in 
dem oberen Schenkel 180 der Fiihrungsbahn 176 wieder in die 
Fuhrungsbahn 176 ein. 

Bei weiterer Vorwartsbewegung des Basisteils 124 langs der 
Forderrichtung 120 laufen nunmehr sowohl die untere vordere 
Nockenrolle 172a als auch die untere hintere Nockenrolle 172d 
innerhalb der horizontalen Fuhrungsbahn 176, so daB im Ver- 
lauf der weiteren Translationsbewegung der Schubplattform 112 
der Drehteil 146 sich nicht mehr relativ zu dem Basisteil 124 
dreht . 

Die Schubplattform 112 mit der darauf angeordneten Karosserie 
Kl gelangt so in der Ruhestellung in einen auf den Hauptab- 
schnitt 204 folgenden Bremsabschnitt 216 des Vorlaufbereichs 
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116 (siehe Fig. 2b), in dem beiderseits der Skidplattf ormen 
112 jeweils eine Reibradbremse 218 mit Jewells einem Reib- 
bremsrad 220 angeordnet 1st. 

Auch die Reibbremsrader 220 stehen in Kontakt mit den Langs- 
tragern 130 der Schubplattf ormen 112, drehen sich aber in zu 
der Drehrichtung der Reibantriebsrader 194, 200 und 208 ent- 
gegengesetzter Richtung (von oben gesehen im Gegenuhrzeiger- 
sinn) und somit der Bewegungsrichtung der Schubplattf ormen. 
112 entgegen, so daB die jeweils im Bremsabschnitt 216 be- 
findliche Schubplattform 112 der Schubplattf ormenreihe 202 
durch die Reibradbremse 218 abgebremst wird. 

Hierdurch 1st gewahrleistet , daB die Schubplattform 112 der 
Schubplattf ormenreihe 202 nicht auseinanderlauf en, sondern 
stets in Kontakt miteinander bleiben. 

Wie aus der Fig. 2b zu ersehen 1st, schlieBt sich an den 
Bremsabschnitt 216 ein Auslauf abschnitt 222 des Vorlaufbe- 
reichs 116 der Fordervorrichtung 100 an, in dem beiderseits 
des Wegs der Schubplattf ormen 112 jeweils ein Reibradantrieb 
224 mit jeweils einem Reibantriebsrad 226 angeordnet ist. 

Die Reibradantriebe 224 des Auslauf abschnitts 222 fSrdern 
taktweise jeweils eine Schubplattform 112 mit einer Auslauf - 
geschwindigkeit in die Anhebestation 118, in welcher die 
darauf angeordnete Fahrzeugkarosserie 104 mit Skidrahmen 102 
durch Offnen der Skid-Spannvorrichtung 156 von der Schub- 
plattform 112 gelSst und abgehoben und auf eine weitere 
(nicht dargestellte) FOrdervorrichtung aufgesetzt wird, 
welche die Fahrzeugkarosserie 104 mit dem Skidrahmen 102 aus 
der Anhebestation 118 herausf ordert . 
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Die Einlauf- und die Auslauf geschwindigkeit der Skidrahmen 
112 sind hoher als die ProzeSvorschubgeschwindigkeit f mit 
welcher die Schubplattf ormenreihe 202 durch den Hauptab- 
schnit-t 204 des Vorlauf bereiches 116 gefordert wird. 

AnschlieSend wird die leere Schubplattf orm 112 auf das Niveau 
des Rucklaufbereichs 114 der Fdrdervorrichtung 100 angehoben 
und miftels (nicht dargestellter ) Reibradantriebe l^ngs der. 
Riicklaufrichtung 122 in die Absenkstation 110 zuruckgeftir- 
dert, wo die leere Schubpla-ttf orm 112 wieder auf das Niveau 
des Vorlauf bereichs 116 abgesenkt wird, urn emeut eine Fahr- 
zeugkarosserie 104 mit Skidrahmen 102 aufzunehmen. 
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Patentanspruche 



m 



FGrdervorrichtung zum Fordern von Werkstiicken, insbeson- 
dere von Fahrzeugkarosserien (104), durch einen Behand- 
lungsbereich (108) zur Oberf lachenbehandlung der Werk- 
stiicke, 

umfassend einen Forderer, der die an jeweils einer Hal- 
terung (112) gehaltenen Werkstiicke in den Behandlungsbe- 
reich (108) einbringt, durch den Behandlungsbereich 
( 108 ) f drdert und aus dem Behandlungsbereich ( 108 ) 
wieder ausbring-t, 

dadurch gekennzeichnet, 

da8 die Halterungen (112) jeweils einen sich langs einer 
Forderrichtung (120) translativ bewegenden Basisteil 
(124) und einen Drehteil (146), an welchem das Werks-tiick 
angeordnet ist und welcher drehbar an dem Basisteil 
(124) gehalten ist, umfassen und daS der F5rderer minde- 
stens eine Antriebseinrichtung (206) umfaBt, mittels de- 
rer jeweils mindestens eine direkt: angetriebene Halte- 
rung (112a) direkt zu einer Bewegung langs der Forder- 
richtung (120) antreibbar ist, wobei die Bewegung der 
direkt angetriebenen Halterung (112a) durch Kontakt der 
direkt angetriebenen Halterung mit mindestens einer in- 
direkt angetriebenen Halterung (112b) auf die indirekt 
angetriebene Halterung ubertragen wird. 
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2. FGrdervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net f daS der Basisteil (124) der jeweils direkt ange- 
triebenen Halterung (112a) mit dem Basisteil (124) der 
indirekt angetriebenen Halterung (112b) in Kontakt 
steht . 

3. F5rdervorrichung nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bewegung der jeweils di- 
rekt angetriebenen Halterung (112a) auf mindestens zwei 
indirekt angetriebene Halterungen (112b) ubertragen 
wird. 

4. v Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 

durch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung (206) 
einen Reibradantrieb umfaBt. 

5. Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Fdrderer mindestens eine 
Bremseinrichtung (218) umfaBt, mittels derer jeweils 
mindestens eine sich langs der Forderrichtung (120) be- 
wegende Halterung (112) abbremsbar ist. 

6. Fordervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bremseinrichtung (218) eine Reibradbremse 
umfaBt. 

7. Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Halterungen (112) in dem 
Forderer im Kreislauf gef6rdert werden. 

8. Fordervorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Forderer eine Anhebesta- 
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tion (118) zum Anheben und/oder eine Absenkstation (110) 
zum Absenken der Halterungen (112) umfaBt. 

9. FCrdervorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB an dem Basisteil (124) einer 
Halterung (112) mindestens eine Laufrolle (136) angeord- 
net ist, welche bei der Bewegung der Halterung (112) 
l^ngs der Forderrichtung (120) auf einer Laufschiene 
(174) abrollt. 

10. Fdrdervorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet , daB der Drehteil (146) einer Hal- 
terung (112) mindestens ein Flihrungselement (172a, 172b, 
172c, 172d) umfaBt, und daB der Forderer mindestens eine 
Fuhrungsbahn (176) umfaBt, an welcher das Flihrungsele- 
ment so gefuhrt wird, daB der Drehteil (146) relativ zu 
dem Basisteil (124) gedreht wird. 

11. F5rdervorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Drehteil (146) mehrere Fuhrungselemente 
(172a, 172b, 172c, 172d) umfaBt, die wahrend der Drehung 
des Drehteils ( 146 ) nacheinander an der Fuhrungsbahn 
(176) ge f uhr t wer den . 

12. Fdrdervorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fuhrungsbahn (176) mehrere langs der F5r- 
derrichtung (120) auf einanderf olgende Fuhrungsbahnab- 
schnitte (210a, 210b, 210c, 210d) umfaBt, an denen wah- 
rend der Drehung des Drehteils (146) jeweils eines der 
Fuhrungselemente (172a, 172b, 172c, 172d) gefuhrt wird. 
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13. FGrdervorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die langs der FGrderrichtung (120) aufeinander- 
folgenden Fiihrungsbahnabschnitte (210a, 210b, 210c, 
210d) langs der Forderrichtung (120) voneinander beab- 
standet: sind . 

14. FSrdervorrichtiung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fuhrungselementie (172a, 
172b, 172c, 172d) so angeordnet sind, daS die Winkelab- 
stande einander benachbarter Fiihrungselemen-te bezliglich 
der Drehachse (166) des Drehteils (146) mindestens zwei 
verschiedene Werte aufweisen. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Um eine FGrdervorrichtung zum F5rdern von Werkstiicken, ins- 
besondere von Fahrzeugkarosserien, durch einen Behandlungs- 
bereich zur Oberf lachenbehandlung der Werkstticke, umfassend 
einen FGrderer, der die an jeweils einer Halterung gehaltenen 
Werkstucke in den Behandlungsbereich einbringt, durch den Be- 
handlungsbereich fordert und aus dem Behandlungsbereich 
wieder ausbringt, zu schaffen, welche weniger wartungsinten- 
siv ist als die bekannten F5rdervorrichtungen, wird vorge- 
schlagen, daS die Halterungen jeweils einen sich lSngs einer 
FSrderrichtung translativ bewegenden Basisteil und einen 
Drehteil, an welchem das Werkstlick angeordnet ist und welcher 
drehbar an dem Basisteil gehalten ist, umfassen und daB der 
Forderer mindestens eine Antriebseinrichtung umfaSt, mittels 
derer jeweils mindestens eine direkt angetriebene Halterung 
direkt zu einer Bewegung langs der FGrderrichtung antreibbar 
ist, wobei die Bewegung der direkt angetriebenen Halterung 
durch Kontakt der direkt angetriebenen Halterung mit mindes- 
tens einer indirekt angetriebenen Halterung auf die indirekt 
angetriebene Halterung ubertragen wird. 
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